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บทคัดย่อ
งานวิจัยนี้น�าเสนอการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อช่วยจัดสมดุลการผลิตให้รวดเร็วขึ้น และแก้ไขปัญหา
ความล่าช้าจากการจัดสมดุลการผลิตแบบอาศัยส�านึกหรือฮิวริสติกส์ (Heuristic Method) ที่ใช้ทักษะของวิศวกร 
การผลิตเป็นหลักเท่ากับ 215.58 นาทีต่อครั้ง โดยโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้นนี้ถูกผสมผสานจากข้อดีของวิธีการจัดสมดุล 
สายงานการประกอบโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์อย่างเข้มข้น (Intensified-Computer Method of Sequencing 
Operation for Assembly Line: I-COMSOAL) เพือ่เลอืกล�าดับของขัน้งาน ทีเ่หมาะสมให้กับแต่ละสถานงีาน ลดขัน้ตอน 
ที่ซับซ้อนของวิธีการจัดสมดุลสายงานการประกอบโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์แบบด้ังเดิม (Computer  Method of 
Sequencing Operation for Assembly Line: COMSOAL) และลดความแปรปรวนของสมดุลการผลิตในแต่ละครั้ง 
ใช้เทคนคิการจดัการฐานข้อมลู เพือ่เพิม่ความสะดวกต่อการปรบัปรงุข้อมลูให้ทนัสมยั และใช้เทคนคิการมอบหมายงาน 
ให้เหมาะสมกบัทักษะฝีมอืของพนกังานผลติ ภายใต้เงือ่นไขเรือ่งความต้องการของลกูค้าท่ีไม่คงที่ และขอบเขตจ�ากัดล่าง 
ของประสิทธิภาพสมดุลการผลิตต่อครั้งต้องไม่ต�่ากว่า 80% วิธีการพัฒนาโปรแกรมท่ีน�าเสนอถูกน�าไปทดสอบกับ
ปัญหาการจัดสมดุลสายงานเย็บประกอบแบบสายงานเดียวของบริษัทกรณีศึกษาในอุตสาหกรรมยานยนต์ ผลการ
ทดสอบพบว่าวิธีที่น�าเสนอนี้ สามารถช่วยให้การจัดสมดุลการผลิตรวดเร็วขึ้นจริงโดยใช้เวลาเพียง 13.22 นาทีต่อครั้ง 
ลดลงถึง 93.87% และหัวหน้าทีมสามารถท�าการจัดสมดุลการผลิตได้ด้วยตนเอง
ค�าส�าคัญ: โปรแกรมคอมพิวเตอร์ สมดุลการผลิต
การอ้างอิงบทความ: ปาริกชาติ แก้วมณี และ อรรถกร เก่งพล, “การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อช่วยจัดสมดุลการผลิต: 
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Abstract
This research presents the Intensified-Computer Method of Sequencing Operation for Assembly Line 
(I-COMSOAL) method for solving assembly line balancing (ALB) problems. The current heuristic cycle time 
of original manual approach is 215.58 min. I-COMSOAL method is developed by considering the appropriate 
task sequence arrangement procedures for each workstation and reducing the complicated procedures of the 
original approach (COMSOAL) by applying the database management and a computer programming, based upon 
variance demand and ALB efficiency of at least 80%. I-COMSOAL method is conducted in the single-sewing 
model ALB problems in an automotive industry. The results show that I-COMSOAL method can reduce the 
cycle time to 13.22 minutes or a reduction of 93.87 percent. Moreover, team leader can perform ALB by himself.
Keywords: Computer Program Method, Line Balancing
Please cite this article as: P. Kawmanee and A. Kengpol, “The Development of a Computer Program for Line Balancing 
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งานค้างในกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 
และเพิ่มประสิทธิภาพสมดุลการผลิต น�าไปสู่การแก้ไข
ปัญหาเก่ียวกบัประสทิธภิาพสมดุลการผลติในปี 2555 ทีม่ี


















ฮิวริสติกส์ (Heuristic Method) โดยใช้ทักษะของวิศวกร 
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2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
2.1 การจัดสมดุลสายการผลิต 
การจดัสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) หมายถงึ 
การลดเวลาว่างงานของพนักงานในกระบวนการผลิต 
โดยพยายามท�าให้เวลาทีใ่ช้ในการผลติของแต่ละสถานงีาน 






ในสถานงีานนัน้รวมกัน เรยีกว่า รอบเวลาของงาน (Cycle 
Time: CT) ในสายงานการประกอบหนึ่งมักมีจ�านวน 
สถานีงานมากกว่าหนึ่ง โดยจ�านวนสถานีงาน (m) จะขึ้น 
อยู่กับผลรวมเวลาของทั้งกระบวนการ หรือเวลารวม
ของขั้นตอนย่อยทั้งหมด (n) และเวลาการผลิตต่อหนึ่ง
หน่วยผลิตหรือแทคไทม์ (Takt Time: T/T) ท่ีค�านวณ
มาจากระยะเวลาที่สามารถท�าการผลิตได้ (Available 
Time) กับปริมาณความต้องการของลูกค้า [1] มีหน่วย
เป็นหน่วยของเวลาต่อหน่วยของผลผลิต ในกรณีที่ CT 
ของแต่ละสถานีงานน้อยกว่า T/T จะท�าให้สถานีงานนั้น 
เกิดเวลาว่างงานขึ้น และอาจน�าไปสู่การเพิ่มจ�านวน
สถานีงานของสายงานประกอบโดยไม่จ�าเป็น ส่งผล 








ขัน้งาน (Work Element) ให้แต่ละสถานงีาน (Workstation) 
เพือ่ท�าให้เวลาว่างงาน (Idle Time) ของสายงานประกอบ
น้อยที่สุด และสอดคล้องกับเงื่อนไขที่ส�าคัญสองเงื่อนไข 
เงื่อนไขแรกคือ เวลาการท�างานรวมของสถานีงานหรือ 
CT  ในแต่ละสถานงีานจะต้องน้อยกว่าหรอืเท่ากับแทคไทม์ 
(T/T) และเงือ่นไขทีส่องคือ ขัน้งานทีไ่ด้ท�าการจดัสรรให้กบั 
แต่ละสถานีงานจะต้องสอดคล้องกับล�าดับความสัมพันธ์




มีความมั่นคงสูง (High Security Program) และมีความ
ยดืหยุน่ของโปรแกรมสูง (High Flexibility Program) ดังนัน้ 
การออกแบบฐานข้อมูลที่ดี จะต้องมีระบบการจัดการ 
ฐานข้อมลู (Database Management System: DBMS) [5] 
วิธีการออกแบบฐานข้อมูลท�าโดยการก�าหนดโครงสร้าง 




วิธีศึกษาส�านึกหรือฮิวริสติกส์ (Heuristic Method) 
เป็นวิธีการในการหาค�าตอบที่เป็นไปได้ หรือที่ดีเพียงพอ
ของปัญหาที่มีความซับซ้อน จะเก่ียวข้องกับการค้นหา 
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คอมพิวเตอร ์แบบด้ังเดิม  (Computer Method of 











































ขั้นตอนที่ 3 จัดสรรขั้นงานให้สถานีงาน พร้อม 
ตรวจสอบเวลารวมของสถานีงาน โดยท่ีเวลารวมของ
สถานีงาน ≤ รอบเวลาการผลิต
ขั้นตอนที่ 4 ก�าจัดขั้นงานที่ได้รับการจัดสรรลงสู ่
สถานีงานแล้วออกจากตารางแล้วกลับไปด�าเนินการ 





สายงานการประกอบโดย I-COMSOAL เพื่อเลือกล�าดับ 
ของขัน้งาน [8] ทีเ่หมาะสมให้กบัแต่ละสถานงีาน ลดขัน้ตอน 
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ขั้นตอนการเย็บรุ่น C303 จากรูปที่ 1 แสดงล�าดับขั้นตอน
การด�าเนนิการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอร์ช่วยจัดสมดุล
การผลิตโดยมีรายละเอียดขั้นตอนดังนี้





ขั้นตอนที่ 4 พฒันาโปรแกรมช่วยจดัสมดุลการผลติ 
ขั้นตอนที่ 5 ตรวจสอบการท�างานของโปรแกรม












ขัน้ตอนท่ี 1 สร้างแผนภาพกระแสการไหลของข้อมลู 
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 ออกมาในรปูของตวัเลข ซึง่จะน�าไปคูณ 
 กับค่าทักษะเป็นการก�าหนดทกัษะเชงิ 
 ตัวเลข (Rating)
รหสัการมาท�างาน คือเป็นตัวแปรเลขฐาน 2 ที่ระบุการมา 
 ท�างานของพนักงาน
















ก�าหนดให้โปรแกรมสนใจเฉพาะรหัสการมาท�างาน = 1 
เท่านัน้ และก�าหนดการจดัล�าดับทักษะเชงิตวัเลข (Rating) 
ของพนักงานโดย Rating ต�่าสุด [17] จะถูกจัดสรรให้
ท�างานในสถานงีานท่ีต้องใช้รอบเวลารวม (CT) สงูสุด และ
ใช้วิธีดังกล่าวกับ Rating ที่มากขึ้นตามล�าดับ 
ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบฟอร์มหรือหน้าจอแสดงผล 
โดยแบ่งการแสดงผลออกเป็น 5 ส่วน คือ
1. หน้าจอเริ่มต้น เพื่อป้องกันการเข้าถึงข้อมูล
รูปที่ 2 แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) ของงานจัดสมดุลการผลิต
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2. หน้าจอหลกั เพือ่สร้างทางเลอืกระหว่างการใช้งาน 
ฐานข้อมูล และการใช้งานการจัดสมดุลการผลิต




















ส่วนท่ี 1 ทดสอบรปูแบบหน้าจอ การใช้งานปุม่ค�าสัง่ 
รวมถึงการเชื่อมโยงข้อมูล การเพิ่มลด ปรับเปลี่ยนข้อมูล
ท�าได้ง่าย และสะดวกหรือไม่ สามารถแสดงหน้าจอที่
ก�าหนดนี้ ดังแสดงตามรูปที่ 3 ถึงรูปที่ 8 ตามล�าดับ
1. หน้าจอเริ่มต้นดังรูปท่ี 3 เพื่อจ�ากัดการเข้าถึง
โปรแกรมโดยผู้ท่ีไม่เก่ียวข้อง ผู้ใช้งานจึงต้องใส่ชื่อและ
รหัสผ่านที่ตรงกับที่ระบุในฐานข้อมูล
2. หน้าจอหลักของโปรแกรมดังรูปที่ 4 เพื่อก�าหนด 
การตัดสินใจระหว่างการใช้งานแฟ้มข้อมูลและใช้งาน 
จัดสมดุลการผลิต 
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4. หน้าจอค�านวณค่า T/T ดังรูปที่ 6




ดังรปูท่ี 8 โดยแสดงรปูแบบของสองตารางในเงือ่นไขทีก่�าหนด 





แบบ  I-COMSOAL  โดยก�าหนดสมมตฐิานว่าประสิทธภิาพ 
ไม่แตกต่างกันระหว่างใช้พนักงานและใช้งานโปรแกรม 
ก�าหนดให้ผู้ท�าการทดสอบคือวิศวกรการผลิตที่มีทักษะ
การจัดสมดุลการผลิตจ�านวน 1 ท่าน ไม่สนใจเรื่องการ
ลดเวลาและจ�านวนตัวอย่าง (Sample Size: n) เท่ากับ 
3 ตวัอย่าง จากการหาค่า Power and Sample Size ทีร่ะดับ
ความเชื่อมั่น 99% [19] และก�าหนดกรณีศึกษาจากค่า 
T/T ที่แตกต่างกันในจ�านวน 10  ค่า โดยก�าหนดจากค่า 











1 1,840 93.18 93.18
2 1,380 93.18 93.18
3 1,104 93.18 93.18
4 920 93.18 93.18
5 789 86.92 86.92
6 690 87.70 87.70
7 613 83.91 83.91
8 552 84.71 84.71
9 502 85.38 85.38
10 460 82.83 82.83
ส่วนที่ 3 ทดสอบความสามารถของโปรแกรมด้าน 
ความรวดเร็ว ตามวัตถุประสงค์หลักเพื่อลดเวลาการจัด 
สมดุลการผลิต และทดสอบว่าความเร็วของโปรแกรม
ขึ้นอยู ่ กับผู ้ใช ้งานหรือไม่โดยก�าหนดสมมติฐานว่า
ความสามารถของโปรแกรมท่ีน�าเสนอนี้ไม่ได้ขึ้นอยู่กับ 
ผู้ใช้งานโปรแกรม ก�าหนดเงื่อนไขของการทดสอบนี้ที่ค่า 
T/T เดียวกัน และก�าหนดประสิทธิภาพสมดุลการผลิต 
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ทีค่่าเดียวกนัแต่มค่ีามากกว่าขอบเขตล่างดังท่ีบรษิทักรณี
ศึกษาได้ก�าหนดที่ไม่ต�่ากว่า 80% ปัจจัยท่ีท�าการศึกษา 
มีเพียง 1 ปัจจัย คือความแตกต่างของผู้ใช้งานโปรแกรม 
จึงก�าหนดผู้เข้าร่วมทดสอบจ�านวน 3 คน ประกอบด้วย
วิศวกรการผลิตท่ีมีทักษะในการจัดสมดุลการผลิตแบบ
ใช้ทกัษะเป็นหลกัหรอืฮวิรสิตกิส์จ�านวน 1 คน และวศิวกร
การผลติท่ีไม่มทัีกษะในการจดัสมดุลการผลติจ�านวน 1 คน 
และหวัหน้าทีมเยบ็จ�านวน 1 คน ท�าการศกึษาเวลาจ�านวน
ตัวอย่าง 27 ตัวอย่าง ซึ่งมาจากการทดสอบด้วยหลักการ 
ทางสถติทิีร่ะดับความเชือ่มัน่ 95% [19] และท�าการทดสอบ 
ค่ากระจายตัวของข้อมูลเวลาใช้งานโปรแกรมช่วยจัด
สมดุลการผลิต ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% หลังจากนั้น
ท�าการทดสอบค่าความแปรปรวนของข้อมลูเวลาดังกล่าว





























17.22 2.91 14.31 83.10




8.54 3.99 4.55 53.28
รวมเวลา (นาที) 215.58 13.22 202.36 93.87
การจดัสมดุลการผลติโดยใช้โปรแกรมคอมพวิเตอร์ 
ใช้เวลารวมโดยเฉลี่ยเท่ากับ 13.22 นาที ดังแสดงใน 
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